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(57) Abstract: The invention relates to a milling head for milling chamfers, especially for a mobile chamfer miller, comprising 
successive seats for blanking dies, said seats having a position in which the blanking dies with a leading edge angle of between 40 
and 75** operate respectively on average with a positive effective cutting angle of at least 6° and a clearance angle of at least 6°, and 
are provided for a border comprising blanking dies with a staggered arrangement of the cutting edges, such that respectively only 
one cutting edge length of 15 mm, preferably 12 mm, at the most, is active. Said measures increase the cutting performance of the 
milling head. The reduced cutting edge length can be formed on a long blanking die instead of using a shorter blanking die, in such 
a way that the cutting edge is interrupted by cavities or other e.g. flat triangular recesses on the surface of the blanking die. The 
staggered arrangement is then comparatively small. 



(57) Zusanunenfassung: An einem Fraskopf zum Frasen von Fasen, insbesondere fiir einen mobilen Fasenfraser, mit aufeinander- 
^ folgenden Sitzen fur Schneidplatten haben die genannten Sitze eine Stellung, bei der die voigesehenen Schneidplatten, die einen 
Keilwinkel von 40 bis 75° aufweisen, jeweils im Mittel mit 

[Fortsetzung aufder ndchsten Seite] 
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einem positiven Spanwinkel von mindestens 6° und einem Freiwinkel von mindestens 6° arbeiten, und sie sind fiir einen Besatz 
mit Schneidplatten unter versetzter Anordnung der Schneidkanten derart vorgesehen, dass jeweils nur eine Schneidkantenlange von 

hochstens 15 mm, vorzugsweise hochstens 12 mm, wirksam ist. Diese MaBnahmen erhohen die Schnittleistung des Fraskopfs. Die 
verkiirzte Schneidkantenlange kann statt durch eine kiirzere Schneidplatte auch an einer langen Schneidplatte geschaffen werden, und 
zwar dadurch, dass an dieser die Schneidkante durch Mulden oder andere, z.B. flach-dreieckige, Ausnehmungen auf der Oberflache 
der Schneidplatte unterbrochen ist. Die erforderliche Versetzung ist dann nur vergleichsweise klein. 
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Beschreibuna: 



5 „ Fraskopf zum Frasen von Fasen" 

Die Erfindung bezieht sich auf einen Fraskopf zum Frasen von Fasen, insbesondere 
fur einen mobilen Fasenfraser, mit aufeinanderfolgenden Sitzen fur Sclnneidplat- 
ten. 

10 

Fasen sind in groBem Unnfang an Bauteilen zu frasen zur Vorbereitung von V- oder 
X-SchweiSnahten, ferner als Sicht- oder Schutzfasen. Die Fasen konnen an gera- 
den Kanten oder an gekrOmnnten Kontun/erlaufen liegen. Gerade Kanten lassen 
sicli mit zylindrisolnen Fraskopfen bearbeiten. Gekrummte Konturverlaufe verlan- 
15 gen konische Froskopfe. Da die Breite der benotigten Fasen in der Regel Inoch- 
stens 50 mm betragt kann mit Schneidplatten solclner Lange gearbeitet werden. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Schnittleistung des Fraskopfs zu 
erhohen. 

20 

GemaB der Erfindung wird dieser Zweck dadurch erfullt, 

dass die genannten Sitze 

eine Stellung haben, bei der die vorgeselnenen Schneidplatten, die einen Keilwin- 
kel von 40 bis aufweisen, jeweils im Mittel mit einem positiven Spanwinkel von 
25 mindestens 6*" und einem Freiwinkel von mindestens 6"" arbeiten, 

und fur einen Besatz mit Schneidplatten unter versetzter Anordnung der Schneid- 
kanten derart vorgesehen sind, dass jeweils nur eine Schneidkantenlange wirksam 
ist, welche hochstens 70% der entsprechend der Fasenbreite erforderiichen 
Gesamtschneidkantenlange betragt. 

30 

Mit der ersten MaBnahme ergeben sich gunstige Verhaltnisse fur das Eindringen 
der Schneidplatten in das Material. Die Schneidplatten schneiden verhaltnismaBig 
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scharf ein. Die zweite MaBnahme b>eruht auf der Erkenntnis, dass ungeachtet der 
beim Fasenfrasen vorhandenen Moglichkelt die gesamte Fasenbreite mit einer 
sine entsprechend lange Schneidkante aufweisenden Schneidplatte zu Ober- 
streichen, eine Aufteilung in kleinere, versetzt hintereinander angeordnete 
5 Sclnneidkanten die bessere Losung ist und zwar ggf. auch dann, wenn die 

Gesamtiange aller Schneidkanten an denn Fraskopf geringer wird als 30 mm. Die 
kurzere Schneidkante verlangt weniger Anpresskraft und eriaubt einen schneli^ren 
Vorschub des Fraskopfes. Besonders bei nnobilen Fasenfrasern wirkt sicin der Vorteil 
aus. 

10 

Die verkurzte Schneidkantenlange kann statt durch eine kurzere Schneidplatte 
auch an einer langen Schneidplatie geschaffen werden, und zwar dadurch, dass 
an dieser die Schneidkante durch Mulden oder andere, z.B. flach-dreieckige, Aus- 
nehmungen auf der Oberflache d er Schneidplatte unterbrochen ist. Die erforder- 
15 liche Versetzung ist dann nur vergleichsweise klein. Die lange Schneidplatte hat 
einen entsprechend guten Sitz. 

Die MaSnahmen konnen an einenn konischen wie auch an einem zylindrischen 
Fraskopf getroffen werden. 
20 Auf einen konischen Fraskopf beziehen sich die obigen Angaben des mininnalen 
Spanwinkels und des minimalen Freiwinkels „im Mittel"; beide Winkel verandern 
sich hier mit dem Radius des Fraskopfes. Die Angabe des Keilwinkeis ist auf die 
Grundausbildung der Schneidplatte ohne eine zusatzliche Einkehiung unmittelbar 
an der Schneidkante bezogen. 

25 

In der Regel wird die wirksame Schneidkante nicht longer als 1 2 mm, hochste ns 
15 mm, sein. 

An konischen Fraskopfen ist mit der versetzten Anordnung eine bessere Platzaus- 
30 nutzung moglich. Die Sitze konnen hier in zwei koaxialen Reihen angeordnet sein, 
von denen die auBere Reihe dopfoelt so viele Sitze wie die innere aufweist. 

Es konnen sich aber auch Sitzausb>ildungen jeweils uber die ganze Mantellinie des, 
konischen oder zylindrischen, Fraskopfs erstrecken und unterschiedliche Sitze fur 
die Schneidplatten z.B. durch unterschiedlich angeordnete Gewindebohrungen 
35 fOr eine Befestigungsschraube der Schneidplatte aufweisen. Stattdessen waren, 
insbesondere bei den langen Schneidplatten mit unterbrochener Schneidkante, 
auch auf gleichen Sitzen angeordnete unterschiedliche Flatten oder gleiche Plat- 
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ten mit unterschiedlichen Schneidkanten an ihren verschiedenen Seiten moglich 
derart, dass durch Aufeinanderfolge der\/erschiedenen Flatten bzw. durch ab- 
wechselnde Seitenausrichtung der gleich^n Flatten die Schneidkanten versetzt 
angeordnet werden konnen. Auch mit et>A/as auBermittigen Bohrungen in den 
5 Flatten fur die Befestigungsschrauben konnten Versetzungsmoglichkeiten ge- 
schaffen werden. 

Es versteht sich, dass auch im ersteren Pal le alle Sitze auf einer anderen Mantellinie 
des Fraskopfs angeordnet sind, damit sich moglichst immer nur eine Schneidkante 
10 in Eingriff befindet und dass bei den Versetzungen Uberschneidungen bleiben, 
die keine Grate entstehen lassen und/od«r entstandene Grate wegnehnnen. 

Da die Schneidplatten be! der erflndungsgennaBen Anordnung mindestens an 
einem Ende der Schneidkante in das Material eindringen nnOssen, sollte(n) die 
15 Schneidkante(n) an ihren Enden jeweils durch eine Fase der Schneidplatte schrag 
abgewinkelt sein. Die Abwinklung soil sichi nnindestens auf der Eindringtiefe der 
Schneidplatte erstrecken. 

Mit den nachstehenden vorteilhaften Ausgestaltungen der Erfindung kann die 
20 Schnittleistung noch weiter erhoht werde^ n: 

Die Sitze sind vorzugsweise so angeordnet, dass die Schneidkanten in einenn klei- 
nen Winkel schrag zur Mantellinie des Fraskopfes ausgerichtet sind. Damit dringen 
die Schneidkanten auf einer Seite beginnend und nicht schlagartig auf ihrer gan- 
25 zen Lange zugleich in das Material ein. £> or Lauf des Fraskopfs wird ruhiger 

Bei den mit ihrer Mittelachse auf einer Mantellinie eines konischen Fraskopfes 
angeordneten Schneidplatten ergibt sich eine solche Schragstellung in gewissem 
MaBe von selbst. Sie kann aber noch dadurch verstarkt werden, dass schon die 
Mittelachse der Schneidplatte etwas schkrag gestellt wird. 
30 Auf einem zylindrischen Fraskopf muB immer die Mittelachse der Schneidplatte 
schraggestellt werden, wenn die Schneicdkante schrag ausgerichtet sein soil. 

Die vorgesehenen Schneidplatten sollen als Wendeplatten und im ganzen qua- 
derformig mit zwei Breitseiten ausgebildet sein und die Sitze sollen eine Auflage- 
35 flache fur die eine Breitseite und eine die Schubkraft ubertragende Stutzflache fur 
eine Schmalseite oder umgekehrt aufweisen und die Wendeplatten an der der 
StOtzflache abgewandten Seite eine zwei Spanflachen bildende Einkehlung auf- 
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weisen, die, ggf . abgesehen von etwaigen Ein- und/oder Ausbuchtungen ihrer die 
Schneidkanten bildenden Rander, einen durchgehend gleichbleibenden und zu 
der Mittelebene der Wendeplatte spiegelbildlichen Querschnitt hat wobei die 
belden Spanflachen eben sind und vorzugsweise in einenn Winkel von 80 bis 1 50° 
5 zueinander stehen oder entsprechend ei ner Einkehlung runden Querschnitts 

konkav sind. Durch die Einkehlung werd^n die Spane schnell und soichermaBen in 
einenn Bogen abgefOhrt doss sie den fortschreitenden Schnitt nicht behindern. 

In herstellungstechnischer Hinsicht besonders vorteilhaft ist schlieBlich die Ausge- 
staltung, dass an einem, konischen oder zylindrischen, Fraskopf die Sitze in zwei 
10 koaxialen Reihen angeordnet sind und ci er Fraskopf aus zwei jeweils eine der 
Reihen aufv/eisenden Segmenten zusam mengesetzt ist, 

Bei dem nach der Erfindung zustandekommenden aggressiven Eingriff der 
Schneidplatten muB der Fraskopf des mobilen Fasenfrasers besonders fest und 
15 sicher gehalten und gefuhrt werden, wenn eine genaue, gleichmaBige Fase ent- 
stehen soli. Er ist deshalb vorzugsweise nnit einer in seiner Nahe an der betreffen- 
den Maschine angebrachten Fuhrung in Form von Anschldgen, die den beiden 
die Fase begrenzenden Flachen des WerkstOcks zugeordnet sind, versehen. 

Im Falle eines zylindrischen Fraskopfes k6 nnen die Anschlage gleitende oder nnit 

20 Rollen versehene Leisten o.a. sein. 

Im Falle des konischen Fraskopfes ist vorziugsweise der eine Anschlag eine, vorzugs- 
weise gegenuber dem Fraskopf axial verschiebbare und fixierbare, Scheibe und 
der andere Anschlag eine frei drehbore Rolie, die vorzugsweise nur eine schmale 
ringformige Anschlagflache an ihrem d&m Fraskopf zugewandten axialen Ende 

25 aufweist. 



Die Zeichnungen geben AusfOhrungsbeispiele der Erfindung wieder. 

Fig. 1 zeigt einen ersten Fraskopf in isometrischer Darstellung, 

Fig. 2 zeigt einen zweiten Fraskopf in iso metrischer Darstellung, 

30 Fig. 3 zeigt einen dritten Fraskopf in isonnetrischer Darstellung, 

Fig. 4 zeigt einen vierten Fraskopf in isonnetrischer Darstellung, 

Fig. 5 zeigt einen funften Fraskopf in isometrischer Darstellung, 

Fig, 6 zeigt den Fraskopf nach Fig, 1 on einer Frasmaschine und mit einer Fuhrung, 

Fig, 7 zeigt die Anordnung nach Fig. 6 im Eingriff an einem Werkstuck, 

35^ Fig, 8 zeigt den Fraskopf nach Fig. 2 on einer Frasmaschine und mit einer Fuhrung 
im Eingriff an einem Werkstuck, und 
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Fig. 9 zeigt einen weiteren Fraskopf in isometrischer Darstellung. 

Fig. 1 lasst einen konischen Fraskopf 1 mit sechs Sitzausbildungen 2 fOr eine Wende- 
platte 3 erkennen. 

5 Die Sitzausbildungen 2 umfassen jeweils eine Auflageflache 4 fur die eine Breitseite 
der im ganzen quaderfornnigen Wendeplatten 3, drei, wahlweise zu veiv/enden- 
de, Gewindebohrungen 5 fur eine Schraube 1 6, mittels derer die Wendeplatten 3 
auf ihrem Sitz 6, 7 bzw. 8 zu befestigen sind, sowie eine StOtzflache 9, on der dobei 
die der oktuellen Spanflache 10 an der Freiflache 1 1 g egenuberliegende mog- 

10 iiche Spanflache 1 2 zur Aniage kommt. 

Von der StOtzflache 9 erstreckt sich entlang der anschlleBenden moglichen Span- 
flache und um deren Schneidkante herunn ein schmcl er Freiraum 1 3. 

Auf der anderen Seite liegt die Wendepiatte 3 an einenri ROcksprung 14 und 
15 einem Ausschnitt 1 5 des Frdskopfs 1 frei. 

So weit ist der Fraskopf 1 in der unveroffentlichten DE 1 03 20 1 73 offenbart. auf die 
erganzend verwiesen sei. 

Die Spanflachen 10 und 12 sind durch in die betreffenden Schmalseiten der Wen- 
20 deplatten 3 eingebrachte, etwa V-formige Nuten gebildet. In bezug auf die zur 
Freiflache 1 1 parallele Plattenmittelebene sind diese Muten symmetrisch. Insge- 
samt konnen die Wendeplatten 3 also vier, durch die loeiden V-Nuten gebildete 
Schneidkanten aufweisen. 

25 Die Sitze 6, 7 und 8, die die Wendeplatten 3 infolge ihror Befestigung in der vorde- 
ren, der mittleren und der hinteren Gewindebohrung 5 einnehmen, sind versetzt. 
Sie uberschneiden sich jedoch, so dass keine Grate entstehen. 
Immer befindet sich nur die z.B. 1 0 nnm lange Schneidkante 1 7 einer Wendepiatte 
3 im Eingriff in das Material. 

30 Mit Rucksicht darauf, dass die Schneidkante auch mindestens an ihrem einen 

Ende in das Material eindringen muB, ist sie an den En den bei 49 schrag abgewin- 
kelt. Die Abschragung wird durch Fasen 50 der Schneidplatte erzeugt. 



35 



Da die Sitzausbildungen 2 auf einer Mantellinie 18 des konischen Fraskopfs liegen 
und die Schneidkante 1 7 parallel zu dieser verlauft, ist die Schneidkante 1 7 zu der 
an ihrem Ende vorhandenen Mantellinie 1 9 leicht schrag ausgerichtet. 
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In Fig. 2 sind die Verlialtnisse von Fig. 1 auf einen 2ylin<:lrischen Fraskopf 20 ubertra- 
gen, 

Auf dem Zylindermantel sind acint Sitzausbildungen 2 1 fur je eine Wendeplatte 3 
geformt. Sie weisen je vier Gewindebohrungen 22 auf. Inn Querschnitt sind sie nnit 
5 den Sitzausbildungen 2 gleich. Die Wendeplatten 3 n ehmen hier vier verschie- 
dene, gegeneinander versetzte Sitze 23,24,25 und 26 ein. 

In Fig. 3 sind auf einen mit Ausnahme der Gewindebohrungen gleichen konischen 
Fraskopf 27 wie in Fig. 3 sechs anders gestaltete Wendeplatten 28 montiert. Die 

10 Wendeplatten 28 haben im v^esentlichen den gleichien Querschnitt wie die Wen- 
deplatten 3, aber mehr als die doppelte Lange. Dab>ei sind jedoch ihre Schneid- 
kanten durch Mulden 29 auf den Breitseiten der Wendeplatten 28 unterbrochen, 
so dass sie nur auf Abschnitten 30 in das Material eingreifen und sonnit wirksann 
werden konnen. Versetzt zu sein brauchen die WencJepiatten 28 also nur um so 

15 viel, dass die Abschnitte 30 versetzt sind. Unter diesen Umstanden ist jeweils nur 

eine, von Sitz zu Sitz entsprechend geringfugig versetzte, Gewindebohrung fur eine 
Schraube 1 6 vorhanden. Drei verschiedene Sitze 31 , 32 und 33 sind eingerichtet. 

Die Gesamtlange der Abschnitte 30 betragt nur 10 rmnn. 

Auf ihrer groBeren Lange sind die Wendeplatten 28 besonders test gehalten nait 
20 der Folge einer groBen Stabilitat und Laufruhe. 

Der konische Fraskopf 34 in Fig. 4 besteht aus zwei z.B. durch Verschrauben oder 
Schrumpfen miteinander verbundenen Segmenten 35 und 36. Auf dem auBeren 
Segment 35 sind acht Sitze 37,38 ausgebildet, auf dem inneren Segment 36 vier - 
25 Sitze 39,40. Die Sitze 38 und 40 sind gegenuber den Sitzen 37 bzw. 39 versetzt. Die 
Sitze 39 und 40 sind auf LOcke zwischen den Sitzen 37 und 38 angeordnet. Die 
Wendeplatten auf den Sitzen 38 entfernen jeweils den zwischen den beiden 
vorangehenden Wendeplatten (Sitze 37,39 bzw. 37,-40) entstehenden Grot. 

Die, mit 41 bezeichneten, Wendeplatten haben im Prinzip die gleiche Ausbildung 
30 wie die Wendeplatten 28. Sie sind aber kurzer und haben nur drel statt vier Mulden 
42 und dementsprechend vier statt funf Schneidkonl-en-Abschnitte 43. 

In Fig. 5 besteht ein zylindrischer Fraskopf 44 aus zwei miteinander verschraubten 
Segmenten 45 und 46. Auf beiden Segmenten 45 und 46 sind je acht 
35 Sitzausbildungen 47 bzw. 48 geformt. Die Wendeplal-ten 3 sind abwechseind unter 
Verwendung der einen und der anderen Gewindeb>ohrung 5 befestigt. Dabei 



wo 2005/095038 



PCT/DE2005/000592 



7 

steht jede zweite Wendeplatte 3 geringfugig auf das andere Segment 45 bzw. 46 
uber, so dass hier kein Grat entsteht. 

Die Sitzausbildungen 47 und 48 sind leicht schrag gegen die Mantellinien des 
zylindrischen Fraskopfes ausgerichtet und zwar die Sitzausbildungen 48 im Gegen- 
5 Sinn zu den Sitzausbildungen 47. 

Im ubrigen sind an alien beschriebenen Fraskopfen 1 ,20,27,34 und 44 die Sitze so 
gestellt, dass der Sponwinkel und der Freiwinkel jeweils etwa 12'' betragen (bei 
den konischen Fraskopfen 1 , 27 und 34 im Mittel). 
10 Sind Fasen zu frasen, deren Breite geringer als die SchneidkantenlQnge ist, kann, 
bei Verwendung derselben Fraskopfe, auf die Versetzung verzicht^t werden. 

In Fig. 6 sitzt der Fraskopf 1 an einer Handfrasmaschine 51 . Er ist oui" die, sonst von 
einer zylindrischen Hulse 52 umgebene, Abtriebswelle der Handfrcismaschine 51 
drehfest montiert. 

An das aus dem Fraskopf 1 herausragende Ende der Abtriebswelle ist Ober ein 
Kugellager 53 eine frei drehbare Rolle 54 angesetzt. 

Auf der Hulse 52 sitzt axial verschiebbar, dabei aber drehfest und in verschiede- 
nen axialen Stellungen fixierbar eine Manschette 55 als Halterung fur eine ringfor- 
mige Scheibe 56. 

Die Scheibe 56 und die Rolle 54 sind in der aus Fig. 7 ersichtlichen AVeise als An- 
schlage der Oberflache 57 bzw. der Seitenflache 58 des Werkstucrks zugeordnet 
und bilden somit eine Fuhrung. Die Rolle 54 liegt dabei an der naoh dem Frasen 
der Fase 59 verbieibenden Restflache 60 der Seitenflache 58 an. S/orzugsweise ist 
sie leicht konisch oder an ihrem oberen Ende mit einem fiachen B^und versehen, so 
dass sie nur einen schmalen Streifen entlang der Kante 61 zwischsn Fase 59 und 
Restflache 60 beruhrt. Damit werden Fehler vermieden, die durch Schragstellun- 
gen der Restflache 60 oder einen Grat an ihrer Unterkante hervori^erufen werden 
konnten. 

Es versteht sich, dass die Achse des Fraskopfs 1 hier moglichst sentcrecht zu der 
Oberflache 57 des Werkstucks gehalten wird. 

In Fig. 8 sitzt der zylindrische Fraskopf 20 auf der Abtriebswelle der^ mit 62 bezeich- 
neten, Handfrasmaschine. 
35 Als eine FOhrung bildende Anschlage sind zwei Leisten 63 und 64 N/orgesehen. Der 
Fraskopf 20 ragt mit seinen axialen Enden in Einbuchtungen 65 der Leisten 63 und 
64. Die Leisten 63 und 64 sind mit dem Gehause der Handfrdsmas:chine 62 test 
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verbunden. Sie konnen entsprechend der Winkelstellung der, hier mit ^6 bezeich- 
neten, Fase in verschiedene Winkeistellungen gebracht warden. 

Fig. 9 zeigt einen weiteren, dem Fraskopf von Fig. 3 ahnlichen Fraskopf . Die 
5 Schneidkanten von Wendeplatten 70 sind iiier jedoch nicht ausschlielBiicii durch 
Ober die Plattenbreite durchgehende Mulden sondern unter andererm durch im 
Querschnitt trapezformige Randausnehnnungen 71 unterbrochen. Zwischen zwei 
einander gegenOberliegenden Randausnehmungen 71 ist jev/eils eine Bohrung fOr 
die Befestigung der Wendeplatte 70 in ihrem Sitz vorgesehen. Der Fraskopf ist mit 
10 einem ein DistanzstOck bildenden FOhrungsloger 72 verbunden. 

Durch die Randausnehnnungen 71 konnten zuruckversetzte Nebensctnneiden nalt 
einem eigenen Freiwinkel gebildet sein. Bel groBeren Eindringtiefen der Schneiden 
kommen die Nebenschneiden zum Einsatz. In der gezeigten AusfOhru ngsform mit 

15 „negativem" Freiwinkel setzen die Freiwinkelflachen auf und begrenzien so ein 
tieferes Eindringen derSchneiden. Durch geeignete Wahl derTosch^^ntiefen 
und/oder von Freiwinkein konnen diese, insbesondere fur Hcndmasclninen be- 
deutsamen Effekte gezielt eingestellt werden. Die Maschine hakt dadurch beim 
Anselzen nicht ein. Die Kanten der Randausnehmungen slnd zweckmaBig durch 

20 Bursten verrundet. Durchgehende Mulden konnen als Trennstellen dienen, um 
Wendeplatten zu teilen. 
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PatentansprOche: 

1 . Fraskopf zum Frcisen von Fasen. insbesondere fur einen mobilen Fasenfrasen 
mit aufeinanderfolgenden Siteen f Or Schneidplatten, 

5 dadurch gekennzeichnet, 

dass die Sitze (6-8;23-26;3 1-33:37-40) 

eine Stellung haben, bei der die vorgesehenen Schneidplatten (3;28;41), die 
einen Keilwinkel von 40 bis 75"* aufweisen, jeweils im Mittel mit einenn positiven 
Spanwinkel von mindestens 6° und einem Freiwinke! von mindestens 6"" arbei- 
10 ten, 

und fur einen Besatz mit Schneidplatten {3;28;41 ) unter versetzter Anordnung 
der Schneidkanten derart vorgesehen sind, doss jeweils hur eine Sciineidkan- 
tenlange wirksam ist welche hochstens 70% der entsprechend der Fasen- 
breite erforderlichen Gesomtschneidkanteniange betragt. 

15 

2. Fraskopf nach Ansprucin 1 , 

gekennzeichnet durch eine wirksame Schneidkantenlange der vorgesehenen 
Schneidplatten (3;28;41 ) von hochstens 30 mm, vorzugsweise hochstens 
1 5 mm, insbesondere hochstens 1 2 mm. 

20 

3. Fraskopf nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet 

dass die Schneidkante(n) (17) der vorgesehenen Schneidplatten (3;41) an 
ihren Enden jevv^eiis durch eine Fase (50) der Schneidplatte schrag abgewin- 
25 kelt (49) ist bzw. sind. 

A. Fraskopf nach Anspruch 1 oder 2, 

gekennzeichnet durch eine solche Anordnung der Sitze (47;48), dass die 
Schneidkanten (1 7) in einem kleinen Winkel schrag zur Mantellinie des Fras- 
30 kopfes (44) ausgerichtet sind. 

5. Fraskopf nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die vorgesehenen Schneidplatten als Wendeplatten (3;28;41 ) und inn 
35 ganzen quaderformig mit zwei Breitseiten ausgebildet sind und die Sitze ei ne 

Auflageflache (4) fOr die eine Breitseite und eine die Schubkraft ubertragende 
Stutzflache (9) fur eine Schmalseite oder umgekehrt aufweisen und die Wen- 
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deplatten (3;28;41 ) an der der StOtzflache (9) abgewandten Seite eine zwei 
Spanflachen (10) bildende Einkehlung aufweisen, die, ggf. abgesehen von 
etwaigen Ein- und/oder Ausbuchtungen ihrer die Schneidkanten bildenden 
Rander, einen durchgehend gleichbleibenden und zu der Mittelebene der 
5 Wendeplatte splegelbildliclnen Querschnitt hat wobei die beiden Spanfla- 

chen (10) eben sind und vorzugsweise in einem Winkel von 80 bis 1 60'' zuein- 
ander stehen oder entsprechend einer Einkehlung runden Querschnitts kon- 
kav sind, 

10 6; Fraskopf nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die vorgesehenen Wendeplatten {28;41 ) an ihren Breitseiten die Schneid- 
kante(n) (30;43) unterbrechende Ausnehmungen (29:42) aufv/eisen. 

15 7. Fraskopf nach einem der AnsprOche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet 

dass sich Sitzausbildungen (2;21 ;47;48) uber die ganze Mantellinie des, koni- 
schen oder zylindrischen, Fraskopfs (1;20;44) erstrecken und unterschiedliche 
Sitze (6-8;23-26) fur die Schneidplatten (3) durch unterschiedlich angeordnete 
20 Gewindebohrungen (5) fur eine Befestigungsschraube (16) der Schneidplatte 

(3) aufweisen. 

8. Fraskopf nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, 
25 dass an einem, konischen oder zylindrischen, Fraskopf (34:44) die Sitze (37-40: 

47:48) in zv/ei koaxialen Reihen angeordnet sind und der Fraskopf (34:44) aus 
zwei jeweils eine der Reihen aufweisenden Segmenten (35:36:45:46) zusam- 
mengesetzt ist. 

30 9. Fraskopf nach einem der Anspruche 1 bis 6 oder 8, 
dadurch gekennzeichnet 

dass an einem konischen Fraskopf (34) die Sitze (37-40) in zwei koaxialen Rei- 
hen angeordnet sind und die auBere Reihe doppelt so viele Sitze (37:38) wie 
die innere aufweist. 
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10. Fraskopf nach einem der AnsprOche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet 

dass er mit einer in seiner Nahe an der betreffenden Maschine (51 ;62) ange- 
brachten Fuhrung in Fornn von Anschlagen {54;56;63;64), die den beiden die 
5 Fase (49;66) begrenzenden Flachen (57;60) des Werkstucks zugeordnet sind, 

versehen ist. 



1 1 . Fraskopf nach Ansprucin 1 0, 
dadurch gekennzeichnet, 

10 dass im Falle eines zylindrischen Fraskopfes (2) die Anschlage gleitende oder 

mit Rollen versehene Leisten {63;64) o.a. sind. 

1 2. Fraskopf nach Anspruch 1 0, 
dadurch gekennzeichnet 

15 dass im Falle des konischen Fraskopfes (1 ) der elne Anschlag eine, vorzugs- 

weise gegenuber dem Fraskopf (1 ) axial verschiebbare und fixierbare, 
Scheibe (56) ist und der andere Anschlag eine frei drehbare Rolle (54) ist die 
vorzugswelse nur eine schmale ringformige Anschlagflache an ihrem dem 
Fraskopf (1) zugewandten axialen Ende aufweist 

20 



25 



30 
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